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A rotary cutting device for material webs consists of a machine frame with rollers 
supported in pivot bearings on the machine frame, driven by rotary drives and 
defining a cutting range, namely a cutting roller and a counter cutting roller, which 
form a roller gap for feeding the web material between them within the cutting 
range. The cutting and counter cutting rollers are supported so as to roll directly 
one over the other using spacing rings located outside the cutting range. At least 
one of these rollers engages at least one adjustable pressure roller link bar 
between the spacing rings so that the link bar presses one roller against the 
other roller with an adjustable force. 
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(§) Vorrichtung zum Rotationsschneiden von Werkstoffbahnen 

Eine Vorrichtung zum Rotationsschneiden von Werkstoff- 
bahnen umfa&t ein Maschinengestell und am Maschinenge- 
stell in Drehlagern abgestutzte, rotierend angetriebene und 
einen Schneidbereich definierende Walzen, namlich eine 
Schneidwalze und eine Gegenschneidwalze, die im 
Schneidbereich zwischen sich einen Walzenspatt zum 
Durchfuhren der Werkstoffbahn ausbitden. Die Schneid- 
und Gegenschneidwalzen sind durch an ihnen aufierhalb des 
Schneidbereiches angeordnete Distanzringe unmittelbar 
aufeinander abrollend abgestutzt. Zwischen den Distanzrin- 
gen greift an wenigstens einer dieser Walzen mindestens ein 
verstellbares Druckrollenglied an, das diese eine Walze mit 
einstellbarer Kraft gegen die endere Walze druckt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Rota- 
tionsschneiden von Werkstoffbahnen mit einem Ma- 
schinengestell und mit am Maschinengestell in Drehla- 5 
gern abgestutzten, rotierend angetriebenen, einen 
Schneidbereich definierenden Walzen, namlich einer 
Schneidwalze und einer Gegenschneidwalze, die im 
Schneidbereich zwischen sich einen Walzenspalt zum 
Durchf uhren der Werkstoffbahn ausbilden. 1 0 

Mit Vorrichtungen dieser Art konnen vorlaufende 
Werkstoffbahnen in Form von Papier, Faservliesen, 
Textilien, Kunststoff- oder Metallfoben, und dergleichen 
beschnitten werden, wobei es insbesondere auch mog- 
lich ist, kurvenfdrmige Schnittkanten zu erzeugen, die 15 
auch in sich geschlossen sein konnen. 

Bei diesen Vorrichtungen ist eine auBerordentlich no- 
ne Prazision und Stability der Watzen und ihrer Drehla- 
ger erforderlich. Die Anforderungen an die Prazision 
gehen so weit, daB die Walzen zur Erzielung einer ge- 20 
nauen Temperaturkonstanz beheizt werden mOssen. 
GattungsgemaBe Vorrichtungen sind daher sehr auf- 
wendig und kompliziert und haben einen hohen War- 
tungsbedarf. Bei alledem tritt ein hoher VerschleiB an 
der Schneide der Schneidwalze auf, so daB sich relativ 25 
kurze Standzeiten ergeben, welche die Rentabilitat der 
ganzen Vorrichtung in Frage stellen konnen. 

Es ist Aufgabe der Erfindung, eine gattungsgemaBe 
Vorrichtung unter Beibehaltung hochster Prazision er- 
heblich zu vereinfachen und gleichzeitig langere Stand- 30 
zeiten der Walzen zu erzielen. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch gelost, 
daB die Schneid- und Gegenschneidwalzen durch an 
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stanzringe unmittelbar aufeinander abroilend abge- 35 
stiitzt sind, und daB zwischen den Ringen an wenigstens 
einer dieser Walzen mindestens ein verstellbares 
Druckrollenglied angreift, das diese eine Walze mit ein- 
stellbarer Kraft gegen die andere Walze druckt 

Die nachstehende Beschreibung einer bevorzugten 40 
AusfOhrungsform der Erfindung dient im Zusammen- 
hang mit beiliegender Zeichnung der weiteren Erlaute- 
rung. Es zeigen: 

Fig. 1 schematisch eine Vorrichtung zum Rotations- 
schneiden von Werkstoffbahnen in Vorderansicht und 45 

Fig. 2 schemaiisch die Vorrichtung aus Fig. 1 in 
Schnittansicht entlang der Linie 2-2. 

Die auf der Zeichnung dargestellte Vorrichtung zum 
Rotationsschneiden von Werkstoffbahnen, beispiels- 
weise Papier- f Textil-, Faservlies-, Kunststoffolien-, Me- 50 
tallfolien- und Bahnen aus anderen Materialien, umfaBt 
ein im wesentlichen von zwei vertikalen Standern 1, 2 
gebildetes Maschinengestell. Die beiden Slander 1, 2 
sind durch horizontal Holme 3, 4 (Fig. 2) miteinander 
verbunden und am Erdboden fest verankert Zwischen 55 
den Standern 1, 2 des Maschinengestells sind in an sich 
bekannten Drehlagern 5, 6 die Wellen 7, 8 zweier Wal- 
zen, namlich einer Schneidwalze 9 und einer Gegen- 
schneidwalze 11, drehbar abgestiltzt Beide Walzen sind 
uber an sich bekannte (nicht dargestellte) Motor- und 60 
Getriebemittel in Richtung der Pfeile (Fig. 2) gegenlau- 
fig angetrieben. 

Die Schneidwalze 9 tragt eine oder mehrere Schneid- 
platten 12, die in ihrer Rundung an die Rundung der 
Walze 9 angepaBt sind Auf jeder Schneidplatte ist eine 65 
scharfe Schneide 13 ausgebildet, beispielsweise in Ge- 
stalt einer in sich geschlossenen, ovalen Kurve, so daB 
aus der Werkstoffbahn 10, die in Fig. 2 gestrichelt ange- 
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deutet ist, entsprechende ovale Zuschnitte "ausgestanzt" 
werden kdnnen 

Der oder den Schneidplatten 12 mit der Schneide 13 
liegt eine meist ringfdrmige und glatte Gegenplatte 14 
auch "Ring" oder "Gegenschneidbuchse" genannt, ge- 
genuber, die auf der Gegenwalze 11 befestigt ist 
Schneid- und Gegenplatten 12 bzw. 14 laufen zusammen 
mit den Walzen 9, 11 urn und definieren einen uber einen 
Tetl der axialen Walzenlange hinwegreichenden 
Schneidbereich. Zwischen den Walzen bleibt, insbeson- 
dere auch im Schneidbereich, ein an die Dicke der 
Werkstoffbahn angepaBter Walzenspalt zum Durchf tin* 
ren der Werkstoffbahn freL 

Die Schneidplatte 12 mit der Schneide 13 und Gegen- 
platte 14 bestehen aus hartem, verschleiBfestem Werk- 
stoff, beispielsweise Hartmetall, Zirkonoxid- oder Alu- 
miniumoxidkeramik. 

An den beiden Stirnenden der Schneidwalze 9 und 
der Gegenschneidwalze 11, also auBerhalb des von den 
Platten 12, 14 definierten Schneid be re iches, sind Di- 
stanzringe IS bzw. 16 fest angeordnet, die unmittelbar 
aufeinander abrollen, so daB die beiden Walzen 9, 11 
hierdurch aufeinander abgestiitzl sind Auch die Di- 
stanzringe 15, 16 bestehen vorzugsweise aus hartem, 
verschleiBfestem Material. 

Im Bereich zwischen den Distanzringen 16 greifen an 
der Gegenplatte 14 von unten her zwei Druckrollenglie- 
der 17, 18 an, die, wie Fig. 2 zeigt, einen Rahmen 19 
umfassen, in dem zwei Rollen 21, 22 frei drehbar gela- 
gert sind, die am Randbereich der fest mit der Gegen- 
schneidwalze 1 1 verbundenen Gegenplatte 14 anliegen. 
Der Rahmen 19 beider Druckrollenglieder ist fest mit 
dem Ende der Kolbenstange 23 eines Druckmittelzylin- 

rtorf? OA irnr-iiitcwpicA «»in»c Pn AttmatllrTvlinHArC VPr. 

bunden, so daB durch entsprechende Betatigung des Zy- 
linders 24 das Druckrollenglied die Gegenschneidwalze 
11 mit einstellbarer Kraft zur Schneidwalze 9 hindruckt 

Mit Hilfe der Distanzringe 15, 16 und der Druckrol- 
lenglieder 17, 18 kann der Abstand zwischen Schneid- 
platte 12 und der Schneide 13 einerseits und der Gegen- 
platte 14 andererseits prazise eingestellt und wahrend 
des Beschneidens einer Werkstoffbahn permanent kon- 
stant gehalten werden. Bei einem VerschleiB der Schnei- 
de 13 ist gegebenenfalls auch eine Nachstellung der Ge- 
genplatte 14 mit Hilfe der Zylinder 24 mdglich. 

Es wurde gefunden, daB auf diese Weise die Drehla- 
ger 5, 6 von wesentlich geringerer Prazision und Stabili- 
ty als bet bekannten gattungsgemaBen Vorrichtungen 
zu sein brauchen. Auch kommt es auf die Einhaltung 
einer genauen Temperaturkonstanz der Walzen 9, 11 
bzw. der Schneidplatte 12 und Gegenplatte 14 nicht 
mehr an, da die Einregulierung optimaler Schneidbedin- 
gungen ausschlieBlich mit Hilfe der in einfacher Weise 
durch die Zylinder 24 verstellbaren Druckrollenglieder 
17, 18 erfolgen kanit Die Prazision des Schneidvorgangs 
bleibt erhalten. Gleichzeitig ergeben sich langere Stand- 
zeiten der Schneide 13. 

Bei der dargestellten AusfOhrungsform greifen an der 
Gegenschneidwalze 11 zwei verstellbare Druckrollen- 
glieder 17, 18 an. Prinzipiell kann man auch nur mit 
einem einzigen solchen Druckrollenglied auskommen, 
wenn es die Geometrie und Dimensionierung der Vor- 
richtung und insbesondere die Breite der zu bearbeiten- 
den Werkstoffbahn gestatten. Die Arbeitszylinder 24 
konnten prinzipiell auch durch Schraubspindeln oder 
dergleichen verstellbare Geradfilhrungen ersetzt wer- 
den. 

Wie in Fig. 2 angedeutet, kdnnen oberhalb der 
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Schneidwalze 9 zwei weitere Druckrollenglieder 27, 28 
vorgesehen werden, deren im Rahmen 29 frei drehbar 
gelagerte Rollen 31, 32 an den Distanzringen 15 der 
Schneidwalze 9 anliegen. Der Rahmen 29 ist wiederum 
fest mit dem Ende der Kolbenstange 33 eines Druckmit- 5 
telzylinders 34, vorzugsweise eines Pneumatikzylinders, 
verbunden, so da6 hierdurch fiber die Rollen 31, 32 eine 
vorbestimmte Kraft auf die Distanzringe 15 ausgeubt 
und hierdurch diese Ringe mit vorbestimmter Kraft ge- 
gen die Distanzringe 16 der Gegenschneidwalze 11 ge- 10 
preBt sind Es wurde gefunden, daB auch durch diese 
MaQnahme die Drehlager 5, 6 der Walzen 9, 11 von 
geringerer Prazision und Stabilitat sein konnen. Die 
Drehlager 5 sind in den Standem 1, 2 vorzugsweise 
relativ zu den Drehlagern 6 verschieblich, wenn die 15 
Druckrollenglieder 27, 28 an den Distanzringen 15 an- 
greifen. 

Bei der dargestellten Ausfuhrungsform greifen die 
der Einstellung des Walzenspaltes im Schneidbereich 
dienenden Druckrollenglieder 17, 18 an der Gegen- 20 
schneidwalze 1 1 an, wahrend die weiteren Druckrollen- 
glieder 27, 28 an den Distanzringen 15 der Schneidwalze 
9 angreifen. Die Anordnung der Druckrollenglieder 17, 
18 bzw. 27, 28 konnte auch in umgekehrter Weise vorge- 
nommen werden, dh. die Druckrollenglieder 17, 18 25 
konnten an der Schneidwalze 9 und die Druckrollenglie- 
der 34 an den Distanzringen 16 der Gegenschneidwalze 
1 1 angreifen. 

Bei einer anderen Ausfuhrungsform der Erfindung ist 
es auch m6glich, Druckrollenglieder 17, 18 sowohl (von 30 
unten her) an der Gegenschneidwalze 11, als auch (von 
oben her) an der Schneidwalze 9 angreifen zu lassen. 

Patentanspruche 

35 

1. Vorrichtung zum Rotationsschneiden von Werk- 
stoffbahnen mit einem Maschinengestell und mit 
am Maschinengestell in Drehlagern abgestfltzten, 
rotierend angetriebenen und einen Schneidbereich 
definierenden Walzen, namlich einer Schneidwalze 40 
und einer Gegenschneidwalze, die im Schneidbe- 
reich zwischen sich einen Walzenspalt zum Durch - 
fQhren der Werkstoffbahn ausbilden, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Schneid- und Gegen- 
schneidwalzen (9, 11) durch an ihnen auBerhalb des 45 
Schneidbereiches (Platten 12, 14) angeordnete Di- 
stanzringe (15, 16) unmittelbar aufeinander abrol- 
lend abgestutzt sind, und daB zwischen den Di- 
stanzringen (15, 16) an wenigstens einer dieser Wal- 
zen (9, 11) mindestens ein verstellbares Druckrol- 50 
lenglied (17, 18) angreift, das diese eine Walze mit 
einstellbarer Kraft gegen die andere Walze drfickt 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Druckrollenglied (17, 18) durch 
einen Pneumatikzylinder (24) verstellbar ist 55 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB an beiden Randern des Schneidenbe- 
reiches (Gegenplatte 14) je ein Druckrollenglied 
(17, 18) an der Walze (1 1) angreift 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 60 
zeichnet, daB die Distanzringe (15, 16) durch zusatz- 
liche Druckrollenglieder (27 r 28) gegeneinander ge* 
driickt sind. 


Hierzu 2 Seite(n) Zeichnungen 


65 


a 


ZEICHNUNGEN SEITE 1 Nummer: DE3924063 A1 

Int. CI. 8 : B 26 D 7/26 

Offenlegungsteg: 24. Januar 1991 



008064/475 


ZEICHNUNGEN SEITE 2 


Nummer: DE 39 24 063 A1 

Int. Cl.«: B26D 7/W 

Off enlegungstag : 24. Januar 1 991 


FIG.2 



008064/475 


